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Abstract of DE4227452 

One metal and one plastic component are joined together, partic. in the open roof of a car, by means of a 
linkage with two parts; the first part is formed on the metal component which is positioned in a mould for it; 
the plastic is then cast so that the second part is produced engaging the first. Injection moulding can be 
used instead of casting. 

ADVANTAGE - Method eliminates the problems of earlier methods namely having to produce an 
additional link pin, needing to produce holes and the pin to close dimensional tolerances etc. 
In an example, of members of an open car roof system an arm (8) is first produced e.g. by pressure die 
casting in aluminium. It is then placed in an appropriate injection mould to produce the operating member 
(6) of e.g. polyoxymethylene or polyamide and the polymer is injected to fill the cavity. Linkage pins 
(14,15) projecting from both sides of the arm (8) and integral with it (8) are thus polymer-coated also. The 
member (6) shrinks upon cooling so that holes (11,12) in the member (6) provides a seating for the pins 
(14,15), and the arm (8) is permanently fixed between the member (6) and attachment (13). 
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<§) Verfahren zurn Verbinden eines Metallteils und eines Kunststoffteils mittels eines Gelenks 
® Verfahren zurn Verbinden eines Metal Iteiles und ernes 

Kunststbffteiles, insbesondere einer offenen Dachkon- 

struktion eines Fahrzeuges, mittels eines Gelenks, wobei 

eiri erstes!Gelehkteil mit einem zvyeiten Gelenkteil in Ein- 

griff gebracht wird, das erste Gelenkteil spritzgegossen 

wird, q^ses dann in einer Guftform fur das zweite Kunst- 

Stoffteil:pbsitibniert wird, wonach das zweite Kuhststoff- 

teil spritzgegossen wird und dabei das zweite Gelenkteil 

in Eingriff mit de'm ersten Gel-*. ikW* gebracht wird, da- 

durch gekennzeichnet, daft das erste Gelenkteil (14, 15) an 

ein Metallteil (8) angeformt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbin- 
den eines Metallteils und eines Kunststoffteils, insbesondere 
einer offenen Dachkonstruktion eines Fahrzeuges, mittels 5 
eines Gelenks, wobei ein erstes Gelenkteil mit einem zwei- 
ten Gelenkteil in Eingriff gebracht wird. 
[0002] In einem gattungsgemaBen bekannten Verfahren 
wird das Kunststoffteii mit fluchtenden Gelenklochern ver- 
sehen, die als erster Gelenkteil dienen, wahrend als zweiter 10 
Gelenkteil ein loser MctaUgclcnkbolzcn gcwahlt wird. Das 
Metallteil wird gelocht Daraufhin werden das Metallteil 
und das Kunststoffteii mit ihren Lochern fluchtend positio- 
niert, wonach der Gelenkbolzen in die Locher eingesetzt 
wird. Dabei muB der Gelenkbolzen mit einem PreBsitz im 15 
Metallteil eingesetzt werden, wahrend der Gelenkbolzen mit 
einem Gleitsitz in die Geienklocher des Kunststoffteiies ein- 
geschoben sein muB. • 
[0003] : Ein Nachteil dieses bekannten Verfahrens ist es, 
daB neben dem Kunststoffteii und dem Metallteil noch ein 20 
separater Gelenkbpizen benotigt wird und an die Locher und 
den gelenkbolzen hone Genauigkeitsanforderungen gestellt 
werden miissen, urn die gewiinschten Sitze zu erreichen, 

. [Q0Q4],; b in der DE-GM 87 11 337 ist ein Gelenk zum Ver- 
birtden eines Bugclschaftcs mit einem Gcicnkstiick cincr 25 
Brille aufgezeigt. Hierzu kann das Gelenkstuck mit dem Ge- 
lenkbolzen einstiickig ausgebildet und gefertigt werden und ' 
in ein Spritz-GieB-Werkzeug fur den Biigelschaft und das 
Gelenkauge "derairt eingesetzt werden, dass es den Form- 
hohlraum teiiweise begrenzt. In diesem Fall bestehen dann 30 
der Biigelschaft und das Gelenkauge aus dem spritzgieBba- . 
ren Kunststoff, wobei der Kunststoff wahrend des Spritzgie- 
fiens urn den Gelenkbolzen herum gespritzt wird und da- 
durch das Gelenkauge bildet. Ebenso ist es moglich, den Bii- 
gelschaft mit dem Gelenkbolzen einstiickig auszubilden 35 
bzw. das Gelenkstiick mit dem Gelenkauge. 
[0005] \ Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein gattungsge- 

...maBes Verfahren zu schaffen, durch das diese Nachteile auf 
effektiyc >y^cisc vermicden sind. 

[0006] !Zur Losung dieser Aufgabe ist das Verfahren der 40 
Erfindung insbesondere dadurch gekennzeichnet, daB das 
mi^:einem,'integrierten ersten Gelenkteil versehene Metall- 
teil in eine GuBform fur das Kunststoffteii positioniert wird, 
wpnach /das. Kunststoffteii gegossen wird und dabei der 
zweite Gelenkteil in Eingriff mit dem ersten Gelenkteil aus- 45 
gebildet wird. 

[0007] Auf diese Weise sind die Gelenkteile einstiickig 
mit dem Metallteil bzw. Kunststoffteii ausgebildet, so daB 
ein Montagevorgang entfallen kann. Weiterhin wird der 
Kunststoffgelenkteil durch GieBen mit dem metallenen Ge- 50 
lenkteil in Eingriff gebracht, so daB an den metallenen Ge- 
lenkteil keine hohen MaBgenauigkeitsanforderungen ge- 
stellt zu werden brauchen, wcil der KunststofTgclcnktcil sich 
an den metallenen Gelenkteil anpaBt. Durch Regelung und 
Beherrschung des GuBprozesses und des eintretenden 55 
Schrumpfes kann der Sitz zwischen den Gelenkteilen genau 
erreicht werden. 

[0008] Fur die Einfachheit der Gestaltung ist es giinstig, 
wenn die Gelenkteile als Gelenkbolzen und Gelenkloch aus- 
gebildet werden, wobei der erste Cjelenkteil am Metallteil 60 
als Gelenkbolzen ausgebildet wird, wonach das Gelenkloch 
durch GieBen des Kunststoffes um den Gelenkbolzen herum 
am Kunststoffteii gebildet wird. Es ware iedoch iui Prinzip 
auch moglich, die Geienklocher oder da* Gelenkloch im 
Metallteil auszubilden, wonach das Kunststoffteii mit dem 65 
Gelenkbolzen daran unter Anwendung des Gelenklochs des 
Metallteils als Forrnteil gegossen wird. 
[0009] Bei Massenproduktion ist es zum Erreichen einer 


hohen Qualitat und eines niedrigen Kostenpreises der Ge- 
lenkanordnung giinstig, wenn das Metallteil wie auch das 
Kunststoffteii im SpritzguBy erf ahren gebildet werden. 
[0010] Die Erfindung umfaBt weiterhin eine mit dem im 
vorrergehenden beschriebenen Verfahren zu bildene Ge- 
lenkanordnung zwischen einem Metallteil und einem Kunst- 
stoffteii, insbesondere einer offenen Dachkonstruktion eines 
Fahrzeuges, wobei das Metallteil mit einem ersten Gelenk- 
teil und das Kunststoffteii mit einem zweiten Gelenkteil ver- 
sehen sind, die erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet 
sind, daB das Kunststoffteii im GuBvcrfahrcn formschliissig 
und unlosbar mit dem Metallteil verbunden ist unter Bil- 
dung eines zweiten Gelenkteiles im Eingriff mit dem ersten 
Gelenkteil, der an dem Metallteil einstiickig geformt ist. 
[0011] Vorzugs weise besteht dabei das erste Gelenkteil 
aus zu beiden Seiten des Metallteils vorstehenden integrier- 
ten Gelenkzapfen, wahrend das Kunststoffteii an diesen bei- 
den Seiten des Metallteiles verlauft und um die Cjelenkzap- 
fen gegossen ist unter Bildung von Gelenklochern als zwei- 
ter Gelenkteil. 

[0012] Es ist auch moglich, an dem Metallteil einen beid- 
seitig abgestUtzten Gelenkbolzen auszubilden, um den das 
Kunststoffteii gegossen wird,. das dann beidseitig von der 
Abstiitzung des Gelenkbolzens eingeschlossen 1st. Die bei- 
den Gelenkteile konncri nicht nur aus Gelenkbolzen und Ge- 
lenkloch, sbndern z. B. auch als in einander eingreifende 
kreissegmentfSrmige Vorspriinge ausgebildet sein. 
[0013] Im Folgenden wird die Erfindung mit Bezug auf 
die Zeichnung erlautert, die ein Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung zeigt. 

[0014] In der Zeichnung zeigt 

[0015] Fig. 1 eine Draufsicht eines Teils eines PKW's mit 
einer Schiebedachkonstruktion in seiner festen Dachhaut, 
[0016] Fig. 2 in groBerem MaBstab eine perspektivische 
Ansicht eines Teils einer Schiebedachkonstruktion nach 
Fig.l, 

[0017] Fig. 3 eine E?cplpsionsansicht eines Teiles des Ge- 
genstands aus fig. 2 gemaB dem Stand der Technik, 
[0018] Fig. 4 einen Qucrschnitt cntsprcchcnd der Linic 
IV-IV in Fig. 2, 

[0019] Fig. 5 eine der Fig. 3 entsprechende Ansicht einer 
Gelenkanordnung in zusammengesetztem Zustand nach 
dem erfindung sgem^Ben Verfahren und 
[0020] Fig. 6 einen Querschnitt gemaB der Linie VI- VI in 
Fig. 5, in der die erfindungsgemaBe Gelenkanordnung illu- 
striert ist. 

[0021] Fig. 1 zeigt in Draufsicht das Dach eines als PKW 
ausgebildeten Fahrzeugs mit einer festen Dachhaut 1, in der 
eine Dachoffhung 2 ausgebildet ist. Der Personenkraftwa- 
gen ist mit einer Schiebedachkonstruktion versehen, die 
eine steife Platte 3 aufweist, mit der die Dachoffhung wahl- 
weise ge6ffhet und geschlossen werden kann. Zur Durch- 
fuhrung der Bcwcgungcn der Platte 3 ist die Platte 3 an bei- 
den Langsseiten unterstutzt von einem Antriebs- und Ver- 
. stellmechanismus 4, der jeweils beweglich in einer Langs- 
fiihrung 5 untergebracht ist. 

[0022] Fig. 2 zeigt einen Teil des Antriebs- und Verstell- 
mechanismus aus Fig. 1, wobei ein Antriebsschieber 6 zu 
unterscheiden ist, der mitHilfe eines Zug- und Druckkabels 
7 in der Langsfiihrung 5 verschiebbar ist. Mit dem Antriebs- 
schieber 6 ist ein Schenkel einer Scherenkonstruktion gelen- 
kig verbunden, die andererseits gelenkig an der Platte 3 an- 
t r reift. Der Schenkel 8 ist in diesem Ausfuhrungsbeispiel aus 
Ifietall, z. B. Aluminium, im SpritzguBverfahren gefertigt, 
wahrend der Antriebsschieber 6 als KunststoffspritzguBteil 
ausgebildet ist, z. B. aus Polyoxymethylen oder Poly amid. 
Der Schenkel 8 und der Antriebsschieber 6 sind an der S telle 
des angegebenen Querschnitts IV-IV rniteinander verbun- 
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den jQber eine (^lenkfo 

t a 3!|)v ^W^gr 3 und 4 zeigen ^^efe^anbrdnung zwi- 
schen ^em Schenkel 8 und clem^n^S^^^er 6 ; wie die- 
, ser^emaB dem Stand der Teehnik^u^^K^S'tfj^abei um- 
faBt die GelehVanorfoung eineh Metal^^^^oLzen 9, der 
im PreBsitz iff einem durchgeheri^^^^^^S^henkels 
8 der Schere eingeklemmt 1st, \Va^^^all®feidSeits des 
Schenkels " J ~- 1 ~ - , 

zens 9Um- 
triebssehieber 
ist in ciricm AnsKti. 
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triebssehieber 6 {s^ ^a^^^&^er^erij dag £Lie dfet Locber 
10, 11 unci 12 nuchteh^^ 9.durch die 15 

drei'LoeJhfer 10, •ji'-unjl^^^c.kt. werden kannV Durch den 
^eBstez>vischea cfc^^^fepbplzeri 9 uhd dem'Schenkel 8 
der Schere ist die Ciele;rflc|nprclriung gesichert. Diese Ge- 
lenjtanqrdnung hat je^ochVeriV^achteil, daB ein loser Ge- 



ten .Prefisitz, in den 'Gelehklochern 11 uhd 12 im Antriebs- 

schieber 6 und im^Aiisatz 13aufgenommeri. Damit ist der 
• 'Schrakel S der Schere uhlosbar mit dem Antriebsschieber 6 

veijbuhden. j ' r ; .'• ' : ; 

[0p2£] Das Verfahreri ,zur Fertigung dieser Gelenkanord- 35 
: nuh^-zwiscb^ • 

^wle^folgt; " ' " ' x r < ' 

w ird der SchenkeL 8 der Schere hergestellt, 
^IWi^^' im Spfitz^uBvfcrfahrcn; Danach wird dicscr : 
£$t^ 40 
>^^^^^^^l^^^ ?? - i<bers 6 r positioniert. Daraufhin 
ird "' " : " r - d i e '^ onn - gespritzC wobei der 1 Kunst- 

- ^5wfe au ^ Ut und * ich dabei um die vorste - 

^^^^|fMW-:H Ilid 15 de ^ in der Form angeordne- 
t^nter^^^jr^Sph^e verteiLt M E)ef KunststofT verbin- 
jS^#h*Mehdl derXielenkzarifen 14 und 15 
. W5%^^^gn^geeignc!cs und moglicherweise gesteuertes 
^^^&^^^^^^^|ffs Vdes Antriebsschiebers 6 wah- 
/f|n^^^^iW^^peri die Menfrbcher 11 undl2 des 
demgeWunschten Sitz rings der Ge- 
l ^^0^M^ UQ i 15' gebifdet und ist der Schenkel 8 der 
Schere unlosbar zwischen dem Antriebsschieber 6 und dem 
Ansatz 13 cingcschlos;scn. ' ' ""V- -. 
[0027] r ctfus,dem yolhergehenden wird deutlich, daB die 
Arizahl der Teile der Gelehkanordnung minimiert ist, wah- 55 
rend an den Gelenkzapferi 14 und 15 der Gelenkanordnung 
riur g0ritig,e Genauigkeitsariforderungen gestellt zu werden 
brauchen, weU the tocher in dent Antriebsschieber 6 sich an 
die Dimensiohen der Gelenkzapfen 14 und 15 anpasseh. 
[0028] Die Erfindung ist nicht auf das in der Zeichnung 60 
gezeigte Ausftthrungsbeispiel beschrankt, sondern kann auf 
verschiedene Weise innerhalb des Rahmens der Erfindung 
variiert werden. So kann die Erfindung "auf allerlei andere 
Sorten Gelenkverbindungen zwischen einem Kunststoffteil 
und einem Metallteil angewendet werden. Auch kann das 65 
mit dem Kunststoffteil zusammenarbeitende Bauteil aus ei- 
nern anderen Material als Metall, z. B. Keramik, gefertigt 
sein, solange dies sich wahrend des GieBens des Kunststoffs 


damit nicht verbindet. Weiterhin ist die Erfindung fur ver- 
schiedene TVpen von offenen Dachkonstruktionen, wie 
Schiebedacher, Spoilerdacher, Faltdacher uhd dergleichen 
geeignet. 

Patentansprtlche 

L Verfahren zum Verbinderi eiiies Metallteiles und ei- 
nes Kunststoffteiles, insbesohdere einer offenen Dach- 
konstruktion eines Fahrzeuges, iriittels eines Gelenks, 
wobei. cin crstcs Gclcnkteil mit einem zweiten Gclcnk- 
teil in Eingriff gebracht wird, "das erste Gelenkteil 
spritzgegosseri wird, dieses dann in einer GuBform fur 
das zweite Kunststoffteil positioniert wird, wonach das 
zweitfe :^pst|^|ftej'i ;; s^^egos%n wird und dabei 
das .zweijte Gelenkteil in Eingriff mit dem ersten Ge- 
lenkteii gebracht wird, dadurch gekennzeicKnet, daB 
das erste Gelenkteil (14, 15) an ein Metallteil (8) ange- 
formt wird. • - 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Gelenkteile 
als Gelehkbo'lzen und Gelenklocn ausgebildet werden. 
3^%rfp^eh yhac ; H :An^pf^Ich 2, wobei der erste Ge- 
lenkteil am Metal lteil als - Gelehkbolzen ausgebildet 
wird, wonach das Gelehklbch durch GieBen des Kunst- 
stoffes Urn den Gelehkbolzen am Kunststoffteil gcbil- 
det wird." . 

4. Verfaliren riach einem der vorhergehehden Ansprii- 
che, wobei das Metallteil unoVoder das Kunststoffteil 
im SpritzguBverfahreri hergestejlt wird.' 

5. Gelehkanordnung zwischen einem Metallteil (8) 
und einem Kunstsfoffiteil fa), insb&qindere einer offe- 
nen Dachkonstruktion" eines f FahridugeS, wobei; das 
Metallteil (8) mit einem erste*n v Gelehkteil (14, 15) uhd 
das Kunststoffteil (6) mit einem zweiten Gelenkteil 
(11, 12) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kuns^toffteil (6) iiii Giefevertahre'n formschlussig und 
unlosbar triit dem Metallteil" (8) verbunden ist unter 


45 
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teil (8) eins^ucgig ist. 

6. Gelenkanordnung nach Anspruch 5, wobei der erste 
Gelenfaeil au^;zu rieiden Seiten des Metallteils (8) vor- 
stehenden eiri'stuckig angeforniten Gelenkzapfen (14, 
15) besteht; wahrend das Kunststoffteil (6, 13) an die- 
sen beiden/Seit'en des^etajQteils^ (8) Verlauft und urn 
die (je)eiikzapfen (14, 15) herum gegossen ist unter 
Bilduhg yon Qelenklochern (11, i2) als zweiter Ge- 
lenkteil 

7. Gelenkanordnung nach Anspruch 5 oder 6, wobei 
das Kunststoffteil (6) und das Metallteil (8) Bestand- 
teile eines Antriebs- und Verstellmechanismus (4) fur 
ein VerschluBelement (3) einer offenen Dachkbnstruk- 
don eines Fahrzcugcs sind. 
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